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(57) Abstract 

A process is disclosed for filling and closing a package opened on one side 
provided at the edge (2) to be closed with a scalable plastic niatehal. The package 
is intermittently conveyed in a first conveyor (5), is filled in a filling station (6), and a 
covering foil (12) is then laid and sealed on the edge (12). The package is brought to 
a niain standstill in the filling station (6), in which a hole (1 1) in covering foil web (7) 
is arranged at a height above the package. During this main standstill of the package 
and covering foil web (7), the package is filled through said hole (II). The covering 
foil web (7) is advanced above the conveyor belt (4) in a second direction (10) at an 
angle with the first direction of transport (5) until the whole opening (10) including the 
edge (2) of the package, is covered by the covering foil material (7). After being cut 
out, the covering foil (12) is sealed on the edge (2) of the package still during the main 
standstill, and the package (1) is then further moved on the conveyor belt (4), whereas 
the covering foil web (7) remains stationary. 


(57) Zusanimenfassung 


Beschrieben wird ein Verfahren zum Fallen und Verschliessen einer einseitig 
offenen Packung, die an ihrem zu verschliessenden Rand (2) versiegelungsfahigen 
Kunststoff aufweist. Die Packung wird in einer ersten Fdrderrichtung (5) intermitderend 
gefordert, in einer Fullstation (6) gefiillt, und danach wird eine Deckfolie (12) auf den 
Rand (2) aufgelegt und mit diesem versiegelL Die Packung wird in der FUU station 

(6) 2u einem Hauptstillstand angehalten, wobei in der Fullstation (6) auf einer Hdhe 
uber der Packung ein Loch (11) einer Deckfolienbahn (7) angeordnet wurde. Wiihrend 
dieses Hauptstillstandes von Packung und Deckfolienbahn (7) wird die Packung durch 
dieses Loch (II) hindurch gefiillt Die Deckfolienbahn (7) wird in einer zweiten 
Bewegungsrichtung (10) unter einem Winkel zur ersten Forderrichung (5) uber dem ' 

Foiderband (4) so weit vorbewegt, dass die gesamte Offnung (10). einschliesslich Rand (2) der Packung. von dem I>eckfolienmaterixU 

(7) uberdecki wird. Nach Ausstanzen einer Deckfolie (12) wird diese noch wahrend des Hauptstillstandes auf den Rand (2) der Packung 
aufgesiegelt, wonach die Packung (I) auf dem Forderband (4) weiterbewegt wird, wahrend die Deckfolienbahn (7) stillstehend verbleibt. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Fiillen und VerschlieBen 
einer Packung 


Die Erfindung betrifftein Verfahren zum Flillen und VerschlieBen einer einseitig offenen Packung. 
die wenlgstens an ihrem zu verschlleBenden Rand versiegelungsf^hioen Kunststoff aufwelst be! 
dem die Packung in einer ersten FOrderrichtung intermittierend gefordert. in einer FQIIstation gefullt 
wird und danach eine Deckfolie auf den Rand aufgelegt und mit diesem versiegelt wird. 

Zum FOIIen und VerschlieBen von Margarine- Oder Joghurtpackungen ist es bekannt, die einen 
Rand aus Kunststoff aufweisenden Packungen zu fOllen und in eine VerschtieBstation zu fOrdem. 
wo eine Deckfolie aus Kunststoff Oder Metall oder auch eine mehrlagige Deckfolie aufgesiegelt 
wird. 


Es hat sich bei Hochleistungsmaschinen gezeigt, daB die soeben gefOllte und noch nicht ver- 
schlossene Packung zur Erzielung einer groBen Stuckzahl pro Zeiteinheit stark beschleunigt 
werden muB mit dem Nachteil, daB dabei FUllgut herausschwappt oder herausspritzt. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der vorstehend genannten Art zu schaffen und 
dahingehend zu verbessern, daB trotz einer hohen Arbeitsleistung beim FQIIen und VerschlieBen 
der Packungen die Spritzgefahr des Fullgutes erheblich verringert und vorzugsweise sogar 
vermieden wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost. daB die Packung in der Fiillstation zu einem 
Hauptstillstand angehalten wird, wobei in der Fiillstation auf einer Hohe uber der Packung ein 
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Loch einer Deckfolienbahn angeordnet wurde, daft wahrend dieses Hauptstlllstandes von Packung 
und Deckfolienbahn die Packung durch dieses Loch hindurch gefiillt wird, die Deckfolienbahn in 
einer zweiten Bewegungsrichtung unter einem Winkel zur ersten F6rdenrichtung iiber dem 
F6rderband soweit vorbewegt wird, daB die gesamte Offnung, einschiieBlich Rand der Packung 
von dem Deckfolienmaterial Oberdeckt ist, sowie nach Ausstanzung einer Deckfolie diese noch 
wahrend des Hauptstlllstandes auf den Rand der Packung aufgesiegelt wird, wonach die Packung 
auf dem FOrderband welterbewegt wird, wahrend die Deckfolienbahn stillstehend verbleibl. Die 
wesentliche MaBnahme der Erfindung ist der Hauptstillstand der Packung, wahrend dessen zuerst 
die Packung gefQIlt und danach verschlossen wird. Erst nach dem VerschlieBen der Packung wird 
sie in der genannten ersten FSrderrichtung beschleunigt und weiterbewegt. Eine Beschleunigung 
der noch nicht verschlossenen aber schon gefQIIten Packung ist erflndungsgemaB mit Vorteil 
ausgeschlossen. Damit aber ist die Spritzgefahr in iiberraschender Weise eliminiert Eine nach 
eInem solchen Verfahren arbeitende Vorrlchtung kann also auf eine entsprechend hohe Leistung 
ausgeiegt werden. 

Der weitere wesentliche Lbsungsgedanke der Erfindung liegt in der unter dem Winkel zur ersten 
FiJrdemchtung bewegten Deckfolienbahn, die unabhangig von der Packung und relativ zu dieser 
bewegt wird. In der Deckfolienbahn wird ein Loch angeordnet und dieses Loch Ober die offene 
Seite der zu fQllenden Packung gebracht. wonach die genannte Hauptstillstandszelt t>eginnt. Bei 
deren Beginn kann und wird die Packung von oben durch das Loch der Deckfolienbahn gefOllt. 
wahrend die Packung gefQIlt noch stehenbleibt, wird die Deckfolienbahn welterbewegt, bis uber 
der zu verschlieBenden Offnung der Packung keinerlei Loch oder Ausnehmung mehr vorhanden 
ist, vielmehr Deckfolienmaterial die gesamte Packung, einschiieBlich Rand der Packung, Ober- 
deckt. Dann wird immer noch wahrend der Hauptstillstandszelt der Packung ein Stanzwertaeug 
In Bewegung gesetzt, welches die Deckfolie ausstanzt, die im Zuge derselben Bewegung kurzzei- 
tig danach mit dem Rand der Packung versiegelt wird. Jetzt erst ist die Hauptstlllstandszeit zu 
Ende, und die Packung kann nach anfanglicher Beschleunigung mit Hilfe des FOrderbandes in der 
genannten ersten Fbrderrichtung weiterbewegt werden. Das Fullgut kann nicht mehr uber den 
Rand der Packung hinausschwappen. 

Besonders gOnstig ist es dabei, wenn erflndungsgemaB das Loch In der Deckfolienbahn durch die 
Ausstanzung einer Deckfolie gebildet wird. Es wurde vorstehend von der Vorbewegung der 
Deckfolienbahn nach dem Fullen der Packung soweit gesprochen, daB keinerlei Offnung mehr 
Qber der oben offenen Packung liegt. vielmehr Deckfolienmaterial die gesamte obere Seite der 
Packung uberdeckL Danach erfolgt das Ausstanzen der Deckfolie. Durch diesen Ausstanzvorgang 
bringt man in der Deckfolienbahn ein Loch an, dessen AuBenmaBe der der Deckfolie entsprechen. 
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Folglich kann das Ausstanzen der Deckfolie zugleich als Ausbildung des Lx>chGs genommen 
werden. Dann braucht mit Vorteil die Deckfolienbahn nach dem Ausstanzen und Aufsiegein der 
Deckfolie nicht mehr weiterbewegt zu werden, bis der FOIIvorgang der nachstfolgenden Packung 
abgeschlossen ist. Dadurch wird nicht nur Zeit sondern auch MateriaJ der Deckfolienbahn gespart. 

Weiterhin ist es zweckmftBig, wenn erf indungsgemafl auf die gefOllte und mit der Deckfolie bereits 
verschlossene Packung zusatzlich ein Deckel aufgesetzt wird, durch den der Rand der Packung 
erheblich und giinstig versteift wird. Zwar ist es an sich schon bekannt, Packungen ahnlicher Art 
mit einem Deckel zu verschlieBen, die Taktfoige wurde aber durch die Spritzgefahr nach dem 
FQIIen bislang stark reduziert. Die Materialdicke der Deckfolienbahn ist so gering, z.B. liegt die 
Dicke in einem Bereich zwischen 0,1 mm bis 0,5 mm, daO von einem nennenswerten Materialver- 
brauch praktisch nicht gesprochen werden kann. Der f ilr das Aufbringen dieser Deckfolie erforder- 
liche Zeitaufwand ist ebenfalls derart gering, daB man ihn im Zuge der gesamten Verfahrens- 
schritte praktisch vernachlflssigen kann. Infolgedessen verblelbt als Ergebnis eln FQIIen efner 
Packung und VerschlieBen mit dem versteifenden Deckel wie bisher beim Stand der Technik, 
jedoch mit dem groBen Unterschied, daB durch die beschriebenen und Oberraschenden MaBnah- 
men ohne Mehraufwand die Spritzgefahr erheblich venringert, wenn nicht sogar vermiedeh ist. 
Obwohl der versteifende Deckel nur mechanisch aufgesetzt wird, liegt eine FlOssigkeitsdichtigkeit 
der Packung vor. die man bei Verwendung einer entsprechenden Deckfolie sogar zur Gasdichtig- 
kelt abwandein kann. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zum Fullen und VerschlieBen einer Packung der 
beschriebenen Art mittels Auflegen einer mit dem Rand zu versiegelnden und mit diesem ver- 
siegelungsfahigen Deckfolie. und diese Vorrichtung weist ein Forderband mit Haltem zur Auf- 
nahme und FOrderung der Packung In einer ersten FOrderrichtung unter einer FOIIstation mit In 
einer dritten, vertikaien Richtung beweglichem FQIIrohr auf. Um diese Vorrichtung mit den vor- 
teilhaften Eigenschaften einer hohen Leistung und mOglichst sogar bei geringem Platzbedarf der 
Vorrichtung zu versehen und die Vorrichtung so zu verbessem, daB die Spritzgefahr fast oder 
mOglichst ganz vermieden ist, wird erfindungsgemSB vorgesehen, daB eine Deckfolienbahn im 
Bereich der Fullstation von einer ersten Rolle zu einer zweiten Rolle in einer zweiten Bewegungs- 
richtung unter einem Winkel zur ersten Forderrichtung uber dem Forderband etwa in Hohe des 
Oberrandes der Halter intermittierend bewegbar vorgesehen ist und daB ein Stanz- und Ver- 
siegelungswerkzeug im Bereich der FOIIstation angeordnet ist. Die wesentliche Wirkung der mit 
diesen erfindungsgemaBen Merkmalen versehenen Vorrichtung richtet sich vonwiegend auf den 
Bereich der Fullstation, in welchem das Forderband von der Deckfolienbahn gekreuzt wird derart, 
daB die Deckfolienbahn in der H6he gesehen iiber dem Forderband veriauft, und zwar etwa in der 
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H5he des Oberrandes der Halter, denn in letzteren befinden sich die einseitig offenen Packungen, 
die auf dam Forderband stehen und oben von der Deckfolie verschlossen warden sollen. Die 
Bewegung der Deckfolienbahn ist ebenso Intermittierend vorgesehen wie die des Fdrderbandes. 
Vorzugsweise halten beide gleichzeitig im Bereich der Fullstation an, damit dort die wesentlichen 
Bearbeltungsvorgange erfolgen kOnnen, 

Entsprechend der vorstehenden Beschreibung gehftrt zu dem Betrieb in der Hauptsache die 
Fullung der Packung liber ein vertikal bewegliches Filllrohr, welches vor dem Fallen nach unten 
In die offene Packung abgesenkt und im Verlaufe des Fullens hochgezogen wird, bis der Fullvor- 
gang zu Ende ist, die Packung in der nOtigen FQIIIiGhe gefQIlt ist, und danach wird das FOIIrohr 
noch welter in die dritte vertikale Riclitung hochgezogen. Die weitere Tatigkeit und Wirkung der 
Vorrichtung im Bereich der Filllstation ist das Ausschneiden bzw. Ausstanzen der Deckfolie aus 
der Bahn. eIn Vorgang, welcher von dem Stanz- und Versiegelungswerkzeug durchgefOhrt wird, 
welches zweckmafligerweise ebenfalls im Bereich der FOIIstation angeordnet ist, um langere 
Ffirderwege zu vermeiden. 

Bei weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daS das FOIIrohr innerhalb der Wirk- 
fiache des Stanz- und Versiegelungswerkzeuges und relativ zu diesem bewegbar angeordnet ist 
und daB die Antriebe fOr die beweglichen Teile synchron aufeinander abgestimmt sind. Das 
Stanzen und Versiegein erfolgt vorwiegend im Randbereich des Produktes, d.h. der zu fOllenden 
Packung. Die innerhalb des Randes der Packung vorhandene Offnung Ist die WIrkfiache der 
Werkzeuge, und diese ist groB genug, um auch ein Fullrohr darin aufzunehmen, welches sich also 
Innerhalb eines rahmenfOrmigen Stanz- und Versiegelungswerkzeuges in der genannten dritten 
vertikalen Richtung auf- und abbewegen kann. Auch zum Ausstanzen braucht sich das Werkzeug 
nur In dieser dritten vertikalen Richtung nach unten und danach wieder nach oben zu bewegen; 
und ebenso verhait es sich bei dem Versiegelungsvorgang. Befindet sich die zu fullende Packung 
also In der Hauptstilistandszeit und bereits am richtigen Ort innerhalb der Fullstation. dann 
brauchen nur die einzelnen Werkzeugteile in der dritten vertikalen Richtung nach unten und 
danach wieder nach oben um kurze Wege bewegt zu werden, um alle Arbetten durchzufuhren und 
die gewunschte Wirkung voll zu entfalten. Die Abstimmung der Antriebe fur die beweglichen Teile 
Ist derart vorgesehen, daB die eingangs eriauterten Verfahrensschritte in der richtigen Zeitfolge 
ablaufen: zuerst Anordnen der Deckfolienbahn mit dem darin gebildeten Loch im Bereich der 
Fullstation; Fiillen der Packung; Vorbewegen der Deckfolienbahn bis zum Abdecken der Pak- 
kungsOffnung; Ausstanzen der ausreichend groBen Deckfolie; Festsiegein derselben auf dem 
oberen Rand der Packung; Zuruckbewegen samtlicher Werkzeuge und dabei Offnen der Ver- 
siegeiungswerkzeuge; und Weiterbewegen der gefullten und verschlossenen Packung zur 
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nachsten Bearbeitungsstation. 


ZweckmSBig ist es erfindungsgemaB, wenn die Halter und das FOrderband aus Stahl bestehen 
und vofzugsweise die erste F5rderrichtung senkrechtzur zweiten Bewegungsrichtung der Deckfo- 
llenbahn liegt. Es ist gOnstig, die zu fOllenden und einseitig offenen Packungen, die beispielsweise 
becherffirmig ausgestaltet sind und ganz aus Kunststoff bestehen, in einem Magazin auf Lager zu 
halten. StQck fOr Stuck werden diese Packungen in Stahlhalter gesetzt und sind dadurch stabil 
und definiert gehalten. Wenn auch das Forderband aus Stahl besteht, kann die prSzise Anordnung 
der Packungen bzw. ihrer Rander unter den Bearbeitungswerkzeugen (FOIIen, Ausstanzen, 
VersiegeIn) beibehalten werden. Etwaige Langungstoleranzen durch Zugkrafte innerhalb des 
FOrderbandes zwischen den einzelnen Haltern sind dadurch weitgehend ausgeschaltet. Kurze und 
prazise Bewegungen iassen sich auch besonders dann gut einstellen. wenn die erste FOrderrich- 
tung des F6rderbandes mit den Stahlhaltern senkrecht zur zweiten Bewegungsrichtung der 
Deckfolienbahn liegt. 

Vorteilhaft ist es erfindungsgemaB ferner, wenn - in der ersten F6rderrichtung gesehen - im 
Abstand hinter der FQIIstation eine Deckelaufsetzstation angeordnet ist. In der FQIIstatidn wird 
erfindungsgemaB die Deckfolie aufgesiegelt und damitdie Packung gegen Spritzgefahr gesichert, 
und durch die Anordnung einer Deckelaufsetzstation neben der FQIIstation wird gegenUber 
herkOmmlichen Von-lchtungen praktisch kein zusatzlicher Platz benOtigt, und gleichwohl kttnnen 
- gegebenenfalls auch in einem Magazin vorhandene, vorgefertigte - Deckel aufgedruckt und mit 
Klemm- oder Schnappwirkung am oberen Rand der gefullten Packung festgehalten werden mit der 
Folge, daB die erfindungsgemaB behandelte Packung auBen einen sehr steifen Rand erhait. 

Auch wenn man die gefOllte und mit den MaBnahmen gemaB der Erfindung behandelte Packung 
mit einer sehr groBen Beschleunigung anfahrt und mit Fdrderbandern transportiert, ist durch die 
Deckfolie kelne Spritzgefahr mehr zu befOrchten. Die gesamte Maschine kann sehr kompakt 
aufgebaut und dennoch mit einer groBen Leistung versehen werden. Dadurch ist es mdglich, 
mehrere Produktionslinien nebeneinander anzuordnen, wodurch die Maschine sehr flexibel wird. 
Je nach Wunsch eines Kunden kann zur Auslegung auf die geforderte Leistung eine Maschine mit 
nur wenigen oder gegebenenfalls mit vielen Produktionslinien gebaut werden. Im praktischen 
Betrieb hat sich gezeigt, daB bei der Produktion mittels drei Linien 4500 Packungen pro Stunde 
in der beschriebenen Weise gefullt und versiegelt werden konnen. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmoglichkeiten der voriiegenden Erfindung ergeben 
sich aus der folgenden Beschreibung in Verbindung mit den aniiegenden Zeichnungen. Es zeigen: 
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Figur 1 schematlsch und abgebrochen eine Querschnittsansicht durch die FOIIstation, 

wenn man entgegen der ersten F6rderrichtung des F6rderbandes blickt, in einer 
ersten Betriebsstufe vor dem Fuilen. 

Figur 2 eine Shnliche Ansicht der Figur 1 , jedoch in einer zweiten Betriebsstufe, nach dem 

fast abgeschlossenen FQIIen. 

Figur 3 eine wiederum Shnliche Darsteliung, jedoch in einer dritten Betriebsstufe nach dem 

FUllen und Vorbewegen der Deckfollenbahn, 

Figur 4 eine wiederum den Figuren 1 bis 3 ahnelnde Darstellung in einer vierten Betriebs- 

stufe nach dem FOIlen, Ausstanzen der Deckfolle und Aufsiegein derselben, vor 
dem vollstandigen Auseinanderbewegen der Werkzeuge, und 

Figur 5 eine Draufsicht auf die Fullstation und das von oben nach unten laufende Forder- 

band einerseits sowie die von links nach rechts bewegbare Deckfoiienbahn 
andererseits. 


Wesentliche Teile der einzelnen Werkzeugeinheiten sind fiir sich bekannt und werden hier daher 
nur schematlsch dargestellt. Auch die Ausgestaltung der zu fOllenden Packung ist unkritisch. Die 
Packung kann wannenartig, becherfOrmig oder dergleichen ausgebildet sein und ist hier in den 
Figuren 1 bis 4 im Querschnitt rechteckig und in Figur 5 in der Draufsicht oval dargestellt. 

Die einseitig offene Packung ist mit 1 bezeichnet und hat eine oberen zu verschlieBenden Rand 
2, den man in Figur 5 sieht Solche Packungen kdnnen beispielsweise aus Kunststoff tiefgezogen 
sein und liegen in einem nicht dargestellten Magazin, von dem sie abgenommen und in Stahlhal- 
ter 3 eingelegt werden. Diese befinden sich in exakt definierten AbstSnden fest auf einem Stahlf6r- 
derband 4, das sich in der Darstellung der Figur 5 in einer ersten Forderrichtung 5 von oben nach 
unten bewegt (siehe Pfeile 5). Bei der Darstellung der Figuren 1 bis 4 ISuft das Stahlfdrderband 
4 entgegen der Blickrichtung des Betrachters. In den Figuren 1 und 4, die im wesentlichen eine 
Querschnittsansicht entlang der Linie IV-IV der Figur 5 darstellen, ist das StahlfOrderband 4 
schematlsch dargestellt. 

In Figur 5 befindet sich die Fullstation 6 dort. wo sich das Stahlforderband 4 mit der Deckfollen- 
bahn 7 kreuzt. 

Die Deckfoiienbahn 7 ist von einer ersten Rolle 8 zu einer zweiten Rolle 9 gefuhrt und kann in 
einer zweiten Bewegungsrichtung 10 unter einem Winkel von 90*" zur ersten Forderrichtung 5 des 
Stahlforderbandes 4 intermittierend bewegt werden. Auf der ersten Rolle 8 befindet sich die 
Deckfoiienbahn 7 ohne L6cher oder Ausstanzungen, wShrend nach dem Ausstanzen des Loches 
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11 in Gr6Be der Deckfolie 12 die bearbeitete Deckfolienbahn 7 aut die zweite Rolle 9 durch 
Drehung derselben in Richtung des gebogenen Pfeiles 13 (Figur 3) aufgerollt wird. 

Wahrend Figur 5 die Draufsicht auf die Vorrichtung und insbesondere auf die das FGrderband 4 
kreuzende Deckfolienbahn 7 an der FOIIstation 6 zeigt. erkennt man das allgennein mit 14 bezetch- 
nete Stanz- und Versiegelungswerkzeug aus den Figuren 1 bis 4 in den unterschiedlichen 
Positionen. Es handelt sich im wesentlichen urn eine obere Position gemSB den Figuren 1 bis 3 
und eine untere Position gemSB Figur 4, wobei die Bewegung des Stanz- und Versiegelungs- 
werkzeuges 14 vertikal von oben nach unten und von unten nach oben vorgesehen ist. Das 
Stanz- und Versiegelungswerkzeug 14 paBt in seinen AuBenmaBen zum Stahlhalter 3, denn aus 
der Deckfolienbahn 7 muB entsprechend der GrOBe der abzudeckenden Packung 1 , einschlieBlich 
ihres Randes 2, die Deckfolie 12 ausgestanzt und dann uber das Versiegelungswerkzeug aufge- 
siegelt werden kdnnen. 

AuBerdem befindet sich innerhalb des Stanz- und Versiegelungswerkzeuges 14 ein relativ zu 
diesem auf- und abbewegbares FQIIrohr 15, welches ebenfalls in der vertikalen Richtung auf- und 
abbewegbar ist, jedoch unabhSngig von der Bewegung des Stanz- und Verriegelungswerkzeuges 
14, also relativ zu diesem bewegbar. Die BewegungsmOglichkeit des FOIIrohres 15, dessen 
darUber angeordnete FOIIeinrichtungen bekannt und hier nicht dargestellt sind, reichen von einem 
Absenken des unteren Endes 16 des FOIIrohres 15 bis in den unteren Bereich der zu fOllenden 
Packung 1 (unten) bis in eine nach oben zurQckgezogene Position in maximaler Entfernung von 
der Deckfolie 1 2, wie dies beispielsweise in Figur 4 gezeigt ist 

Im Betrieb arbeitet die Fiili- und VerschlieBvorrichtung der in den Zeichnungen gezeigten und 
vorstehend beschriebenen Ausfuhrungsform wie folgt. 

Von einem nicht dargestellten Magazin werden oben einseitig offene Packungen 1 mit einem 
flanschartig sich nach auBen erstreckenden und die obere Offnung der Packung 1 vollstandig 
umschlieBenden Rand 2 abgenommen und in Halter 3 aus Stahl eingelegt. die auf einem Forder- 
band 4 In festem Abstand zueinander angebracht sind und intermittierend in der ersten F6rderrich- 
tung 5 (Figur 5) derart gelegt werden, daB sie von einer in Figur 5 gezeigten Position zur nachsten 
vorgeschoben und dort angehalten werden. Uber der Kreuzstelle der Figur 5. wo die Deckfolien- 
bahn 7 das Forderband 4 kreuzt. sind zwei dieser Stationen zu erkennen. und man blickt von 
oben in die im Querschnitt ovalformige, leere Packung 1 mit dem umlaufenden Rand 2, wobei 
auch das Umfangsprofil des Halters 3 zu erkennen ist. 
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Es wird angenommen, daB die Deckfolienbahn 7 an der Kreuzstelle im Bereich der FOIIstation 6 
in der GrdBe einer Deckfolie 12 ausgestanzt ist und diese Deckfolie 12 auf den Rand 2 der 
Packung 1 aufgesiegelt wird. Die Deckfolienbahn 7 hat also ein Loch, welches in der horizontal 
rechts neben der Kreuzstelie gezeigten Position mit 1 1 bezeichnet ist und durch welches man an 
der Kreuzstelie auf die Deckfolie 12 hindurchblickt. Diese Darstellung entspricht der Position der 
Figur 4. Die Deckfolie 12 wird auf den Rand aufgesiegelt und danach schaltet das FOrderband 4 
in der ersten FOrderrichtung 5 urn eine Position waiter, so daB man In Figur 5 die unter der 
Kreuzstelie stehende geschlossene Packung mit Blick auf die Deckfolie 12 sieht 

Wahrend dieses Vorschubes der gefQHten und verschlossenen Packung wurde nun die nSchste 
Packung 1 gerade unter die Kreuzstelie in den Bereich der FOIIstation 6 vorgeschoben. wie in 
Figur 1 in Querschnittsansicht zu erkennen ist. Die Packung 1 ist noch leer. Nun wird das FOIIrohr 
15 soweit abgesenkt. daB sein unteres Ende 16 in die NShe des Bodens der Packung 1 gelangt. 
eine Bewegung in vertikaler Richtung nach unten gemSB Pfeil 17. Das FQIIgut wird in die Packung 
1 eingefUllt, wie in Figur 2 gezeigt ist. Dieses Absenken des FUllrohres 1 gem^B Pfeil 17 und das 
FQIIen gelingt durch das Loch 1 1 , das man in den Figuren 1 und 2 in der Deckfolienbahn 7 
deutlich sieht. 

Nach dem EinfQIIen der vorgegebenen Menge Ftlllgut in die Packung 1 wird die Bewegungs- 
richtung des FQItrohres 15 umgeschaltet, wie In Figur 2 zu sehen ist und In Richtung des nach 
oben zeigenden Pfeiles 18 durch das Stanz- und Versiegelungswerkzeug 14 hindurch nach oben 
zurQckgezogen. Sobald das untere Ende 16 des FOIIrohres 18 den Innenraum der Packung 1 und 
das Loch 11 der Deckfolienbahn 7 verlassen hat, wird die Deckfolienbahn 7 in der zweiten 
Bewegungsrichtung 10 urn eine Position nach rechts geschoben, so daB der Zustand der Figur 3 
errelcht ist. Entsprechend Pfeil 19 wird nun das Stanz- und Versiegelungswerkzeug 14 in der 
dritten vertikalen Richtung nach unten bewegt, so daB die Deckfolie 12 aus der Deckfolienbahn 
7 ausgestanzt wird, wie im Ergebnis Figur 4 darstellt Dabei bzw. unmittelbar danach erfolgt die 
Aufsiegelung dieser Deckfolie 12 auf den Rand 2 der Packung 1 . Dadurch hat die Deckfolienbahn 
7 automatisch das Loch 1 1 erhatten, durch welches die Fullung in der n^chstfolgenden Stufe 
durchgefOhrt werden kann. Nach dem Ausstanzen und Versiegein der Deckfolie 12 wird nun das 
Stanz- und Versiegelungswerkzeug 1 4 in Richtung des Pfeiles 20 wieder nach oben gezogen. Das 
FSrderband 4 mit dem Halter 3 mit eingesetzter. gefullter und verschlossener Packung 1 kann 
dann aus der Kreuzstelie in der ersten Forderrichtung 5 um eine Position weiter nach unten 
geschaltet werden (Figur 5). wie eingangs beschrieben, so daB sich der Vorgang nun positions- 
weise wiederhoU. 
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PatentansprGche 


1. Verfahren zum FOIIen und VerschlieBen einer einseitig offenen Packung (1). die wenig- 
stens an ihrem zu verschlieBenden Rand (2) versiegelungsfahigen Kunststoff aufweist bei 
dem die Packung (1) in einer ersten FOrderrichtung (5) intermittierend getardert. in einer 
FQIIstation (6) gefOllt wird und danach eine Deckfolie (12) auf den Rand (2) aufgelegt und 
mit diesem versregelt wird, dadurch aekennzeichnet. daB die Packung (1 ) in der Fiilistation 
(6) zu einem Hauptstillstand angehalten wird. wobei in der FQIIstation (6) auf einer H6he 
Ober der Packung (1) ein Ijoch (11) einer Deckfolienbahn (7) angeordnet wurde, daB 
waiirend dieses Hauptstillstandes von Packung (1) und Deckfolienbahn (7) die Packung 

(1) durch dieses Lx)ch (11) hindurch gefullt wird, die Deckfolienbahn (7) in einer zweiten 
Bewegungsrichtung (10) unter einem Winkei zur ersten Ffirdemchtung (5) Ober dem 
Fttrderband (4) soweit vorbewegt wird, daB die gesamte 6ffnung (11), einschlieBlich Rand 

(2) der Packung (1) von dem Deckfolienmaterial (7) Oberdeckt wird, sowie nach Aus- 
stanzung einer Deckfolie (12) diese noch wahrend des Hauptstillstandes auf den Rand (2) 
der Packung (1) aufgesiegelt wird, wonach die Packung (1) auf dem Fttrderband (4) 
weiterbewegt wird, wShrend die Deckfolienbahn (7) stillstehend verbleibt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Loch (11) in der Deckfo- 
lienbahn (7) durch die Ausstanzung einer Deckfolie (12) gebildet wird. ^ 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB auf die gefQIIte und mit 
der Deckfolie (1 2) verschlossene Packung (1 ) zusatzlich ein den Rand (2) der Packung (1 ) 
versteifender Deckel aufgesetzt wird. 

4. Vorrichtung zum FOIIen und VerschlieBen einer einseitig offenen Packung (1), die wenig- 
stens an ihrem zu verschlieBenden Rand (2) versiegelungsfahigen Kunststoff aufweist, 
durch Auflegen einer mit dem Rand (2) zu versiegelnden und mit diesem versiegelungs- 
fahigen Deckfolie (12). mit einem FOrderband (4) mit Haltern (3) zur Aufnahme und 
Fbrderung der Packung (1) in einer ersten Forderrichtung (5) unter der FQIIstation (6) mit 
in einer dritten vertikalen Richtung (17, 19) beweglichen FOIIrohr (15), dadurch gekenn- 
zeichnet. daB eine Deckfolienbahn (7) im Bereich der FQIIstation (6) von einer ersten Rolle 
(8) zu einer zweiten Rolle (9) in einer zweiten Bewegungsrichtung (10) unter einem Winkei 
zur ersten Forden^ichtung (5) Ober dem Forderband (4) etwa in H6he des Oben-andes der 
Halter (3) intermittierend bewegbar vorgesehen ist und daB ein Stanz- und Versiegelungs- 
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werkzeug (14) im Bereich der FOIIstation (6) angeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4. dadurch gekennzeichnet. daB das Fiillrohr (15) innerhalb 
der Wirkfiache des Stanz- und Versiegelungswerkzeuges (14) und relativ zu diesem 
bewegbar angeordnet ist und daB die Antriebe fur die beweglichen Teile (3, 4, 6, 7. 9, 1 5) 
synchron aufeinander abgestimmt sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Halter (3) und das 
F6rderband (4) aus Stahl bestehen und vorzugsweise die erste F6rderrichtung (5) senk- 
recht zur zweiten Bewegungsrichtung (10) liegt. 

7. Vonrichtung nach einem der AnsprOche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB in der ersten 
FOrdemchtung (5) gesehen im Abstand hinter der Fullstation (6) eine Deckelaufsetzstation 
angeordnet ist. 
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